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Abstract 



The invention relates to a vacuum-killed steel of the following composition: C 
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@ Stahl zur Herstellung von Stahlbandern fur die Fertigung von Schattenmasken 

Die Erfindung betriftt einen vakuumberuhigten Stahl mit 
folgenoer Zusammensetzung: C < 0,001%. N 2 £ 0.001%, Al 
< 0.005%. Si < 0,04%. Mn < 0.45%. P < 0.035%. S < 
0.03%, Cu £ 0,08%. Rest Eisen zur Herstellung von Stahl- 
bandern fur die Fertigung von Schattenmasken fur Farbbild- 
rohren von Fernsehgeraten, die unbegrenzt alterungsbe- 
standig sind. keine Streckengrenzendehnung aufweisen und 
verbesserte weichmagnetische Eigenschaften besitzen. 
Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren zur Her- 
stellung derartiger Schattenmasken aus einem Stahl mit der 
obigen Zusammensetzung. 
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Beschreibung dem Ergebnis gefuhrt, daB die KorngroBenverteilun- 

gen in keinem der untersuchten Faile einen Spielraum 

Die Erfindung betrifft einen vakuumberuhigten Siah! fur eine weitere Optimierung Al-beruhigter StahlgQter 

zur Herstellung von Siahlbandern fUr die Fertigung von zulaBt Es ist bekannt, daO unberuhigte Stahlsorten gOn- 

Schattenmasken fur die Farbbildrohren von Fernsehge- 5 stigere weichmagnetische Eigenschaften haben. Derar- 

r a ten tige unberuhigte Stahle, die praktisch keine Nitritbild- 

Schattcn- oder Lochmasken sind ein wesentlicher Be- ner entha'ten, werden im Sauerstoffblasverfahren er- 

standteil moderner Bildrdhren. Es handelt sich dabei um zeugt und kontinuierlich vergossen. Sie wSren an sich 

0.05 bis 0.25 mm dicke Stahlfolien mit einer groOen An* wegen ihres hohen metallurgischen Reinheitsgrades fflr 

zahl von Perforationen. Die Schatienmasken werden 10 die Fertigung von Schattenmasken geeignet 

wenige Millimeter hinter dem Bildschirm angebracht Es hat sich herausgestellu daB derartigc sogenannte 

und steuern die Elektronenstrahlen, die auf dem Bild- unberuhigte Stahlsorten (ohne Nitritbildner) "egen des 

schirm die dort befindliche Beschichtung zum Leuchten freien Stickstoffes sehr alterungsanfallig sind und beim 

in den Grundfarben rot, blau, griin anregen. Bei einer Formen der gegluhten Masken zu Streckgrenzendeh- 

zum Stande der Technik gehSrenden Methode erfolgt is nung mit LOderslinien fOhren. Da ein Streckricht :n der 

die Herstellung der Schattenmasken in der Weise, dafl gegluhten Masken vor dem Formen bei den heutigen 

zunSchst aus unberuhigtcm BlockguB oder Al-beruhig- Loch- bzw. SchlitzausfQhrungen in den Masken nur be- 

tem StrangguB ein Stahlband hergestellt wird. Zu die- dingt anwendbar ist, scheidet die Verwendung von un- 

sem Zweck wird der Stahl zunSchst warm gewaizt. ent- beruhigten Stahlsorten aus. 

zundert, einer ersten Kaltwalzung unterzogen und an- 20 Der Erfinder hat sich die Aufgabe gestellt, einen Stahl 

schlieBcnd im Offenbund-Gluhverfahren bis auf Koh- zur Herstellung von Stahlbandern zu erzeugen. mit dem 

lenstoffgehalte unter 0.0020% entkohlt. AnschlieBend die Fertigung von Schattenmasken fttr Farbbildrdhren 

erfolgt die direkte Walzung an die gewUnschte Enddik- von Fernsehgeraten mdglich ist, die sowohl ein optima- 

ke oder eine Fertigwalzung mit eihef Zwischenglahung les_Z[ehverhaIten und keine Streckgrenzendehnung als 

zur Einstellung einer bestimmten GefUgestruktur. Das 25 auchoptimale weichmagnciische Eigenschaften. d. h^ei- 
so erzeugte KaltbanM wird im n&chsten Verarbeitungs- * ne kleine Koerzitivfeldstarke und one hohe Permeabili- 

schritt photochemisch geatzt, worauf die Masken aus tataufweisen. 

dem Band herausgetrennt, rekristallisierend gegiaht und Es hat sich uberraschenderweise herausgestellt, daB 

entsprechend der Bildrohrenform tiefgezogen werden. diese Bedingungen erfOlU sind. wenn die Schattenmas- 
Nach einer Scliwarzungsgliihung werden die Masken in 30 ken aus einem vakuumberuhigten Stahl mit der in An- 

einen Rahmen geschweiBt, der dann in die Rdhre einge- spruch 1 angegebenen Zusammensetzung gefertigt sind. 

knopft oder eingeklemmt wird. Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren zur 

An einen fur die Fertigung von Schattenmasken ge- Herstellung von Schattenmasken mit den Merkmalen 

eigneten Stahl werden spezifische Eigenschaften ge- des 2. Anspruches. Es handelt sich dabei um einen prak- 
stellt. Zunachst mu3 das Material neben den hohen An- 35 tisch keine Nitritbildner emhaltenden vergossenen 

spruchen. die an das Kaltband bezuglich Dickentoleran- Stahl, dem durch eine Gluhbehandlung Kohlenstoff und 

zen, Planheit, Sauberkeit. fehlerfreicr Oberflachenaus- Stickstoff auf Gehalte kleiner als 0.001% entzogen wer- 

fuhrung.dcfinierter Rauheit und metallurgischem Rein- den. Der Stahl ist unbegrenzt alterungsbestandig und 

heitsgrad zu richten sind. ein sehr gutes Ziehverhalten zeigt somit keine Streckgrenzendehnung nach dem GtO- 
bcim Formen der Masken aufweijen und darf keine 40 hen und keine LOderslinien nach dem Formen. Die Bear- 

Strcckgrenzendehnung besitzen. Das gute Ziehverhal- beitung des Stahls kann nach bekannten Verfahren so 

ten erreicht man durch Einstellung einer gleichmaBigen, erfolgen, daB an den gegluhten Schattenmasken ein 

feinkdrnigen GefUgestruktur. Die Streckgrenzendeh- feinkdrniges Ferritgefuge vorliegt, so daB sich der Stahl 

nungsfreiheit wird durch Entfernung des Kohlenstoffs ausgezeichnet verformen laBt In diesem Verfahrens- 
auf Gehalte unter 0.002% sowie durch Abbinden des 45 schritt entsprechen die weichmagnetischen Eigenschaf- 

ausgeschiedenen Stickstoffs durch Nitritbildner, wie Al, ten denen der bekannten zur Herstellung von Schatten- 

Ti. B. Nb. V usw. erzielt. Bei den meisten heute ange- masken benutzten Stahle. 

wandten Verfahren wird der Stickstoff durch Alumini- Es hat sich jedoch Uberraschenderweise gezeigt, daB 

um unter Bildung von AIN abgebunden. in der folgenden Verarbeitungsstufe, dem Schwarzen, 

Neben diesen mechanischen Eigenschaften muB der 50 das durch eine Gluhbehandlung oberhalb 580° C vorge- 

Stahl ganz bestimmte physikalische Erfordernisse erfUl- nommen wird. die Rekristallisation und Kristallerholung 

len und besondere weichmagnetische Eigenschaften, fast nicht behinderi wird. Durch Kristallerholung bei 

namlich eine kleine Koerzitivfeldstarke und eine hohe Bildung einesGefuges mit grdberen Kdrnern weisen die 

Permeabilitat aufweisen. fertigen Schattenmasken weichmagnetische Eigen- 

Die weichmagnetischen Eigenschaften werden durch 55 schaften mit erheblich gesteigerter Koerzitivfeldstarke 

den geringen C-Gehalt begtinstigt, der durch die Ent- und Permeabilitat gegenUber bekannten vergleichbaren 

kohlung des Stahls auf unter 0.0020% durch die Offen- Werkstoffen auf. die fUr die Fertigung von Schattenmas- 

bundgluhung erreicht wird. Um dem Stahl gute weich- ken benutzt wurden. Die Anmelderin fUhrt dies auf- 

magnetische Eigenschaften zu verleihen, ist jedoch ein grund der vorliegenden Versuchsergebnisse insbeson- 
groBes Kristallkorn erforderlich, so daB insofern sich 60 dere darauf zuruck, daB der Stahl kein Aluminiuinnitnt 

cnigegenstehende GefUgeausbildungen zur Erzielung (AIN) und keinen Stickstoff enthalt 

opiimalcr Eigenschaften erforderlich sind. Bei den bis- Die Erfindung ist selbstverstandlich auch anwendbar 

her benutzten S*?hlsorten muBte daher ein KompromiB auf die Fertigung von Schattenmasken ftir Farbbildroh- 

zwischen einerseits einem befriedigenden Ziehverhal- ren von Monitoren. 
ten nd andererseits befriedigenden magnetischen Ei- 65 

genschaften geschlossen werden. Umfangreiche Unter- PatentansprUche 
suchungen der Anmelderin. die mit den unterschiedtich- 

sten Al-beruhigienStahlendurchgefUhrt wurden, haben I. Vakuumberuhigter Stahl mit folgender Zusam- 
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mensetzung 



c 


50,001% 


N 2 


50,001% 


Al 


50.005% 


Si 


£0,04% 


Mn 


50,45% 


P 


50.035% 


S 


50.03% 


Cu 


50,08% 


Rest 




Eisen 





zur Herstellung von Schattenmasken ftir FarbbildrSh- is 
rcn von Fernsehgeraten. die unbegrenzt alterungsbe- 
standig sind, keine Streckgrenzendehnung aufweisen 
und verbesserte weichmagnetische Eigenschaften besit- 
zen. 

2. Verfahren zur Herstellung von Schattenmasken 20 
fUr Farbbildrohren von Fernsehgeraten, die unbe- 
grenzt alterungsbestandig sind, keine Streckgrenz- 
dehnung aufweisen und veTbesserie weichmagneti- 
sche Eigenschaften besitzen.dadurch gekennzeich- 
net. daO aus einem vakuumberuhigten Stahl mit 25 
folgender Zusammensetzung 



c 


50.1% 


N 


50.006% 


Al 


50,005%, vorzugsweise unter 




0.002% 


Si 


50,04% 


Mn 


50.45% 


P 


50.035% 


S 


50.03% 


Cu 


50,08% 


Rest 




Eisen 





40 

durch eine gezielte Warmwalzung mit anschlicQcn- 
der Entzunderung und eine erste Kaltwalzung 
Stahlbander mit einer Dicke von 0,4 bis 1,20 herge- 
stellt, daO die gewickelten Bander einer Offenbund- 
gliihung unterworfen werden, bei der der Kohlen- 45 
stoffgehalt und der Stickstoffgehalt auf Werte un- 
ter 0,001% erniedrigt werden und daG die Stahl- 
bander anschlieOend entweder direkt an die End- 
starke von 0,05 bis 0,250 mm gewalzt oder einer 
Fertigwalzung mit einer Zwischengliihung unter- 50 
worfen werden, worauf das Kaltband in (iblicher 
Weist photochemisch geatzt wird und die Masken 
aus dem Band herausgetrennt und anschlieQend re- 
kristaltisierend gegluht, tiefgezogen und einer 
Schwarzungsgluhung bei einer tiber 550°C liegen- 55 
denTempcratur unterworfen werden. 
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